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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(54) Behalter und Verfahren sowie Maschine zu dessen Herstellung 

(57) Die Erfindung betrifft einen Behalter, insbesondere ei- 
nen thermisch isolierten Becher, zur Aufnah me von festen 
oder flussigen Materialien. Der Behalter ist aus mehreren 
Lagen aufgebaut und umfaftt einen Innenbehalter und ei- 
nen Aufcenmantel. Der AuRenmantel besitzt gewellte In- 
nenseite und glatte Auftenflache. Dies gewah rleistet gute 
thermische Isoliereigenschaften aufgrund der zwischen 
den Wellenbergen und Wellentalern definierten Luftkana- 
len, ansprechendes aufceres optisches Erscheinungsbild 
sowie gute Bedruckbarkeit. Zudem ist der herstellungs- 
technische Aufwand gering und der Behalter problemlos 
recyclebar. 

Zur Herstellung eines solchen Behalters wird das Siegel- 
material (Klebematerial wie etwa Leim) vorzugsweise auf 
die Wellenseite des Auftenmantels groftflachig aufge- 
bracht, so daft sich jeder Klebepunkt zuverlassig mit dem 
Innenbehalter verklebt. 

Die Maschine zur Herstellung von solchen Behaltern um- 
J fafSt vorzugsweise einen Drehtisch mit einem oder vor- 
zugsweise mehreren Aufnehmern, z. B. Formkegeln zur 
Aufnahme von jeweils einem Innenbehalter. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen B eh alter, insbesondere 
einen thermisch isolierten Becher, zur Aufnahme von festen 
oder fliissigen Materi alien. Weiterhin ist die Erfindung auf 5 
ein Verfahren und eine Maschine zum Herstellen eines sol- 
chen Behalters, insbesondere Bechers, gerichtet. 
[0002] Je nach Einsatzzweck sind unterschiedliche Forde- 
rungen an Behalter gestellt. Wenn ein Behalter zur Auf- 
nahme von heiBen oder kalten Substanzen, etwa Kaffee oder 10 
eisgektihlten Getranken, gedacht ist, sind thermische Isolier- 
eigenschaften von Vorteil, um eine moglichst lange Tempe- 
raturhaltung der Substanz zu gewahrleisten und die Umge- 
bung sowie gegebenenfalls die Hand eines den Behalter hal- 
tenden Verbrauchers zu schutzen. Andererseits soil der her- 15 
stellungstechnische Aufwand moglichst gering bleiben und 
gute Recyclebarkeit des Behalters gewahrleistet sein. 
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Becher zu schaffen, der sich durch verbesserte Eigenschaf- 
ten auszeichnet. 20 
[0004] Ein Behalter, insbesondere Becher, gemaB der vor- 
liegenden Erfindung ist im Patentanspruch 1 sowie den hier- 
auf Bezug nehmenden Unteranspruchen definiert. 
[0005] Ein solcher Behalter, insbesondere Becher, zeich- 
net sich durch gute thermische Eigenschaften aus. Weiterhin 25 
ist er mit verhaltnismaBig geringem Aufwand herstellbar. 
Die AuBenseite des Behalters kann in gewiinschter Weise 
bedruckbar sein, wobei sich ein klares Druckbild ergibt. Fer- 
ner ist der Behalter nach Gebrauch vollstandig recyclebar, 
was unter Umweltgesichtspunkten und moglichst geringem 30 
Materialeinsatz vorteilhaft ist. 

[0006] Der Behalter ist aus mehreren, insbesondere vor- 
zugs weise nur zwei Lagen aufgebaut und besteht aus einem 
Innenbehalter und einem AuBenmantel. Der AuBenmantel 
besteht aus einem Material mit gewellter Oberflache. Vor- 35 
zugsweise ist die nach auBen weisende AuBenflache des Au- 
Benmantels glatt. Dies fiihrt zu gutem auBerem optischen 
Erscheinungsbild und gewahrleistet gute Bedruckbarkeit. 
Die andere, wellenformige Oberflache des AuBenmantels 
weist nach innen und liegt am Innenbecher an. Hierdurch er- 40 
gibt sich nicht nur vergroBerter Abstand zum Innenbehalter, 
sondern zugleich auch noch die Ausbildung von durch die 
Wellenberge und Wellentaler definierten Luftkanalen. Der 
AuBenmantel ist vorzugs weise an seiner oberen und unteren 
Stirnkante offen, so daB die Luftkanale mit der Umgebung 45 
kommunizieren konnen und sich damit eine Luftkonvektion 
ergibt. Damit wird die Isolierwirkung des gesamten Behal- 
ters stark erhoht, da der Temper aturgradient zwischen dem 
Innenbereich des Innenbehalters und der AuBenseite des 
AuBenmantels durch diese Luftkanale und den hierdurch be- 50 
wirkten Luftausgleich stark abgesenkt wird. Die Temperatur 
der im Behalter befindlichen Substanz, beispiels weise hei- 
Ber Kaffee oder eisgekiihltes Getrank, macht sich demzu- 
folge nicht nennenswert und unangenehm an der AuBenseite 
des AuBenmantels, d. h. im Griffbereich bemerkbar. 55 
[0007] Vorzugsweise sind auch die Bereiche zwischen den 
Wellenbergen des Wellenmaterials und der AuBenflache des 
AuBenmantels offen, so daB sich auch hier Luftkanale aus- 
bilden konnen, in denen die Luft mittels Konvektion stro- 
men kann. Damit wird die Isolierwirkung des gesamten Be- 60 
halters noch weiter verbessert. 

[0008] Ferner tragt das Wellenmaterial dazu bei, daB das 
Gesamtgewicht des Behalters recht gering bleibt, so daB er 
gut handhabbar und problemlos transportierbar ist. 
[0009] Die glatte AuBenflache tragt auch zur guten S tapel- 65 
barkeit bei, da mehrere Behalter insbesondere bei konischer 
Ausgestaltung ineinander gestapelt werden konnen, ohne 
daB sich die einzelnen Behalter zu stark gegenseitig ver- 



727 A 1 

2 

klemmen, wie dies etwa bei nach auBen gewellter Oberfla- 
che der Fall sein konnte. 

[0010] Der erfindungsgemaBe Behalter, insbesondere Be- 
cher, ist zur Aufnahme aller moglichen Substanzen unter- 
schiedlichster Temperatur, gegebenenfalls auch sehr hoher 
oder niedriger Temperatur geeignet. Ferner laBt er sich in 
beliebigen gewunschten GroBen herstellen. 
[0011] Der AuBenmantel kann voUfl achig auf der AuBen- 
seite des Innenbehalters aufgebracht sein. Jedoch ist es auch 
moglich, ihn nur teilweise, vorzugsweise ringformig um ei- 
nen Teilbereich der AuBen wandung des Innenbehalters 
herum aufzubringen. Hierdurch ergibt sich gewissermaBen 
eine Griffleiste, die ein gutes, temperaturisoliertes Ergreifen 
und Halten des Bechers ermoglicht, und zugleich auch noch 
den gesamten Materialbedarf der einzelnen Behalter verrin- 
gert. 

[0012] Da der erfindungsgemaBe Becher vorzugsweise 
aus nur zwei Lagen besteht, die miteinander verklebt sind, 
sind die beiden Lagen nach Auftrennung der Verklebung 
problemlos voneinander trennbar und konnen getrennt recy- 
cled werden, sofern sie aus unterschiedlichem Material be- 
stehen sollten. Vorzugsweise ist die Verklebung zwischen 
dem Innenbehalter und dem AuBenmantel nur an einigen 
wenigen Stellen, d. h. nicht im gesamten gegenseitigen An- 
lagebereich vorgesehen. 

[0013] Bei dem Verfahren zur Herstellung eines solchen 
Behalters wird das Siegelmaterial (Klebematerial wie etwa 
Leim) vorzugsweise auf die Wellenseite des AuBenmantels 
nicht nur punktuell, sondern etwas groBflachiger mit einem 
Durchmesser oder einer Lange der einzelnen Klebepunkte 
aufgebracht, der bzw. die groBer ist als die Halfte des Ab- 
stands zwischen zwei Wellenbergen und vorzugsweise 
gleich groB wie oder groBer als Mittenabstand zweier Wel- 
lenberge ist. Damit ist unabhangig von der jeweiligen Aus- 
richtung zwischen den Wellenbergen und den Klebepunkten 
sichergestellt, daB jeder Klebepunkt auf mindestens einem 
Wellenberg oberseitig aufgebracht ist und sich bei der nach- 
folgenden Verbindung zwischen dem AuBenmantel und dem 
Innenbehalter zuverlassig mit dem Innenbehalter verklebt. 
[0014] Vorzugsweise wird auf dem AuBenmantel an ei- 
nem oder beiden Seitenrandern, die nach Umlegen des Au- 
Benmantels um den Innenbehalter herum in gegenseitige 
Anlage kommen, ebenfalls Klebematerial aufgebracht, so 
daB die sich beriihrenden Enden des AuBenmantels gegen- 
seitig verklebt werden und dadurch verbesserter Sitz des 
AuBenmantels ohne Gefahr eines unerwunschten Offnens 
sowie guter optischer geschlossener Eindruck vermittelt 
wird. 

[0015] Der AuBenmantel, vorzugsweise in Form einer 
Wellkartonhulse, garantiert optimalen therrnischen Schutz 
der im Behalter befindlichen Substanzen, beispielsweise Le- 
bensmittel, sowohl gegeniiber hohen als auch tiefen auBeren 
Temperaturen, und schlitzt zugleich auch in Gegenrichtung 
die Umgebung gegeniiber Temperatureinfliissen, die von 
den im Behalter befindlichen Substanzen ausgehen. Der er- 
findungsgemaBe Behalter ist fur Substanzen aller Art, insbe- 
sondere fur Lebensmittel geeignet, beispielsweise fur den 
fast-food-Bereich, wie etwa fur Kaffee oder unmittelbar fiir 
den Verzehr gedachte Lebensmittel, Schnellmahlzeiten wie 
etwa Nudeln, Suppen und dergleichen, gekiihlte Produkte 
wie etwa Milch, Joghurt, Sahne usw., gefrorene Produkte 
wie etwa Lebensmittel in Form von Eiscreme, Gemiise, Fer- 
tigmahlzeiten usw. 

[0016] Kombinierbare Behalterrnateri alien sind z. B. iso- 
lierender Karton, insbesondere Wellkarton fiir den AuBen- 
mantel, und vorgefertigte Becher fiir den Innenbehalter. Der 
Innenbehalter kann als einfach oder doppelseitig beschichte- 
ter Behalter ausgebildet sein, wobei die Beschichtung z. B. 
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aus Polyethylen bestehen kann. Alternativ kann der Behalter 
auch aus thermogeformten Kunststoffmaterial, insbesondere 
Polystyrol (PS), Polypropylen (PP) oder Polyethylentereph- 
thalat (PET) bestehen. Durch den Wellkarton ergibt sich 
hochqualitative Herstellbarkeit und Bedruckbarkeit. 5 
[0017] Die Form des erfindungsgemaBen Behalters ist be- 
liebig und kann rund (insbesondere konisch oder zylindrisch 
oder mit sonstiger Verlaufsform) sein, aber auch mit nicht 
runder Gestalt wie etwa eckiger Form (vorzugsweise mit ab- 
gerundeten Kanten), und sowohl relativ kurz als auch lang- 10 
gestreckt ausgefiihrt sein. Der Behalter kann fiir unter- 
schiedliche Fassungsvolumina ausgelegt sein, beispiels- 
weise fur 1 00 ml bis 2000 ml. 

[0018] Die Maschine zur Herstellung eines solchen Behal- 
ters umfaBt vorzugsweise einen Drehtisch mit einem oder 15 
vorzugsweise mehreren Aufnehmern, z. B. Formkegeln zur 
Aufnahme von jeweils einem Innenbehalter. Die AuBen- 
mantel liegen vorzugsweise zunachst in Form flachiger Zu- 
schnitte aus Wellmaterial, insbesondere Wellkarton vor, und 
werden an Leimdusen zur Leimung der Seitennaht sowie 20 
vorzugsweise zur Aufbringung einzelner Klebepunkte auf 
die gewellte Oberflache des Wellmaterials vorbeigefiihrt. 
Durch Einsatz eines Vakuumtransportbands laBt sich eine 
zuverlassige Transportfiihrung der Zuschnitte vorzugsweise 
im Bereich der glatten Flache angreifend, gewahrleisten, so 25 
daB die einseitige Welligkeit des Wellmaterials keine Trans- 
portprobleme bereitet. 

[0019] Nach Beleimung und gegebenenfalls Zwischen- 
trocknung wird jeweils ein Zuschnitt um die AuBenseite des 
Innenbechers gelegt, wonach die beleimten Seitennahte des 30 
AuBenmantels miteinander verklebt werden. Vorzugsweise 
wird der AuBenmantel hierbei auch mit dem Innenbecher 
verklebt, und zwar iiber flachig im Bereich der Wellenberge 
aufgetragenen Klebepunkte. 

[0020] Die Wellen auf der Innenseite des AuBenmantels 35 
laufen vorzugsweise rechtwinklig oder mindestens schrag 
zu der Ober- und Unterkante des AuBenmantels, so daB sie 
an diesen AuBenkanten geschnitten sind und offenliegen 
und nach nach der Verbindung mit dem Innenbehalter nach 
auBen offene Luftkanale ausbilden konnen. 40 
[0021] Die Wellenberge und Wellentaler konnen geradli- 
nig verlaufen und mit ihren jeweiligen Langsachsen entwe- 
der einem rechten, spitzen oder stumpfen Winkel mit der 
Ober- und Unterkante des AuBenmantels einschlieBen. An- 
stelle eines geraden Verlaufs konnen die Wellen in ihrer 45 
Langserstreckung jedoch auch gekriimmt, vorzugsweise S- 
formig oder schlangenlinienformig gekriimmt sein, was die 
Planlage der AuBenmantel-Zuschnitte vor ihrer Verbindung 
mit dem Innenbehalter verbessert, und zugleich auch noch 
eine gewisse zusatzliche Erhohung der Stabilitat des Ge- 50 
samtverbunds aus Innenbecher und mit ihm verbundenem 
AuBenmantel bewirkt. 

[0022] Die Erfindung wird nachstehend von Ausfiihrungs- 
beispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnungen naher er- 
lautert. 55 
[0023] Fig. 1 zeigt eine schematische Draufsicht auf eine 
Maschine zum Herstellen von erfindungsgemaBen Behal- 
tern; 

[0024] Fig, 2 (Fig. 2A, 2B) veranschaulicht ein erstes 
Ausfuhrungsbeispiel eines erfindungsgemaBen Behalters; 60 
[0025] Fig. 3 (Fig. 3A, Fig. 3B) zeigt ein weiteres Aus- 
fiihrungsbeispiel eines erfindungsgemaBen Behalters; 
[0026] Fig. 4 (Fig. 4A, Fig. 4B) veranschaulicht eine wei- 
tere Ausfuhrungsforrn eines erfindungsgemaBen Bechers; 
[0027] Fig. 5 zeigt einen Ausschnitt des AuBenmantels 65 
mit geradlinig und parallel verlaufenden Rippen (Wellen); 
[0028] Fig. 6 zeigt einen Ausschnitt einer Ummantelung 
mit S-formig geschwungenen Rippen (Wellen); und 
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[0029] Fig. 7 zeigt eine von einer Stirnkante des AuBen- 
mantels her gesehene Seitenansicht des AuBenmantels mit 
gestrichelt angedeutetem Innenbehalter in abgerollter Form. 
[0030] In Fig. 1 ist eine schematische Draufsicht auf eine 
Maschine zur Herstellung von erfindungsgemaBen Behal- 
tern, insbesondere Bechern, dargestellt. Die Maschine um- 
faBt eine Vorratsstation in Form eines Elevators 1, in dem 
eine Vielzahl von Innenbehaltern (Inlets oder Innenbecher) 
enthalten sind. Diese Innenbehalter werden iiber eine Zufiih- 
rung, z. B. in Form eines Zufuhrbands 2 zu einem Maschi- 
nengestell 11 transportiert, auf dem ein Drehtisch 9 mit einer 
Mehrzahl von Formkegeln (Aufnehmerdornen) 10 ange- 
bracht sind. Beim gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind acht 
Aufnehmerdorne 10 symmetrisch am Drehtisch 9 in Win- 
kelabstanden von 45° verteilt angeordnet. Die Aufnehmer- 
dorne sind mit ihrer AuBenform an die Innenform und In- 
nenabmessungen des Innenbehalters angepaBt, so daB die 
Innenbecher fest und formschliissig, jedoch jederzeit wieder 
leicht losbar, auf den Aufnehmerdornen aufsitzen. 
[0031] Fiir die Zufiihrung der noch in Form planer Zu- 
schnitte vorliegenden AuBenumhullung (AuBenmantel bzw. 
Umhullung) ist eine Transportvorrichtung (Transportband) 
4 vorgesehen, die die Zuschnitte mittels Vakuumansaugung 
auf dem Transportband festhalt und zu den gewiinschten 
Stationen transportiert. Die Zuschnitte werden iiber einen 
EinlaB 3 auf das Transportband geleitet. Oberhalb des 
Transportbands 4 ist eine zweidimensional in X-Richtung 
und Y-Richtung parallel zur Transportbandoberflache be- 
wegbare Leimdusen- Antrieb- und Halterungsvorrichtung 5 
mit mindestens einer in Vertikalrichtung beweglichen Leim- 
diise 6 angeordnet. 

[0032] Im Bereich des jeweils nach links zum Transport- 
band 4 weisenden Aufnehmerdorns 10 sind auf dem Ma- 
schinengestell 11 schematisch angedeutete SchlieBschalen 7 
und eine SchlieBleiste 8 angeordnet. Weiterhin ist am Ma- 
schinengestell 11 an der Ausgabestation ein AusschleuBer 
12 zur Abnahme der fertigen Behalter vorgesehen, an den 
sich ein Gruppenstapler 13 anschlieBt. Vorzugsweise ist der 
AusschleuBer 12 benachbart zum Zufiihrband 2 auf der dem 
Transportband 4 gegeniiberliegenden Seite angeordnet, so 
daB die mit dem AuBenmantel (im Bereich der Komponen- 
ten 7, 8) versehenen Innenbehalter maximal lange Verweil- 
zeit auf dem nach rechts drehenden Drehtisch 9 zum Aus- 
trocknen der Siegelnahte und Punkte haben. 
[0033] Die Funktionsweise der in Fig. 1 gezeigten Ma- 
schine wird nachstehend naher erlautert. Der Elevator 1 ist 
mit fertig ausgeformten Innenbechern bestiickt, die iiber ei- 
nen nicht gezeigten Paternoster vor dem Zufiihrband 2 posi- 
tioniert und mittels Pneumatik- Antrieb auf das Zufiihrband 
geschoben werden. Das Zufiihrband 2 fordert kontinuierlich 
Innenbecher zu einer am Bandende vorgesehenen, nicht im 
einzelnen gezeigten Vereinzelung, die jeweils einen einzel- 
nen Innenbecher aus dem Zufiihrband entnimmt und auf den 
ihr zugewandten Aufnehmerdorn (Formkegel) auf setzt. Die- 
ser Becher wird dann durch den getaktet gedrehten Dreh- 
tisch 9 schrittweise zu der nachsten Verarbeitungsstation (im 
Bereich der Komponenten 7, 8) gedreht, so daB ein weiterer 
Formkegel 10 zur Aufnahme eines weiteren Innenbechers 
mit dem Transportband 2 und der Vereinzelung in Ausrich- 
tung gelangt. 

[0034] Auf dem Transporttisch 4 (mit Vacuumtransport- 
band) wird eine fertiger, noch planer Zuschnitt aufgebracht, 
der den spateren AuBenmantel des fertigen Behalters bilden 
soil. Hierzu ist eine Mehrzahl von Zuschnitten in ein nicht 
gezeigtes Zuschnitt-Magazin eingelegt, aus dem der jeweils 
unterste Zuschnitt, vorzugsweise mit Vakuumsauger, ent- 
nommen und auf den Transporttisch 4 gelegt wird. Dieser 
Vorgang wird vorzugsweise mittels einstellbarer Trennluft- 
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rohre zur selektiven Steuerung des Orts und ggf. der Starke 
der Vakuumansaugwirkung unterstiitzt. Einer der Seitenran- 
der oder beide Seitenrander des Zuschnitts wird unter eine 
Station zur Beleirnung ("Seitennahtbeleimung") gefiihrt. An 
dieser Station wird das Vakuumband angehalten. Die Leim- 5 
diise 6 wird zur Aufbringung der Seitennaht iiber dem Zu- 
schnitt verfahren, wobei zugleich vorzugsweise auch einer 
oder mehrere verteilte, groBflachigere Klebepunkte auf die 
nach oben weisende gewellte Oberflache des Zuschnitts auf- 
gebracht werden. Die Durchrnesser oder Langen der auf der 10 
gewellten Oberflachen aufgebrachten Klebepunkte sind vor- 
zugsweise groBer als der halbe Mittenabstand zwischen je- 
weils zwei Wellenbergen, vorzugsweise groBer als ein sol- 
cher Mittenabstand, so daB gewahrleistet ist, daB Klebema- 
terial auch auf den obersten Punkten der Wellenberge vor- 15 
handen ist. AnschlieBend wird der beleimte Zuschnitt unter 
eine nicht gezeigte HeiBluftdiise gefiihrt, an der das Vaku- 
umband anhalt und der Leim vorgetrocknet wird. 
[0035] Der beleimte und vorgetrocknete Zuschnitt wird in 
die Formstation gefiihrt und dabei vom Transportband 4 20 
mittels eines Anlegers zum Drehtisch 9 iibergeben. Die 
SchlieBschalen 7 formen den Zuschnitt um den zuvor vom 
Zufiihrband 2 auf den Formkegel 10 transportierten und 
durch Drehung des Drehtischs 9 mit dem Transporttisch 4 in 
Ausrichtung gebrachten Innenbecher. Die Seitenrander des 25 
Zuschnitts werden durch die SchlieBschalen so iibereinander 
gelegt, daB durch nachfolgendes Anpressen der SchlieBlei- 
ste 8 die Seitennaht gebildet wird. Unmittelbar nach dem 
Formen des Zuschnitts um den auf dem Formkegel befindli- 
chen Innenbecher wird die SchlieBleiste 8 von auBen auf die 30 
Seitennahtiiberlappungsstelle des AuBenmantels gegen den 
Formkegel gepreBt und sorgt fur den notigen Andruck zur 
Erzeugung der Seitennaht. 

[0036] AnschlieBend offnen sich die SchlieBschalen wie- 
der. Die SchlieBleiste kann gegebenenfalls hoch langere Zeit 35 
einwirken, um ein zuverlassiges Abbinden und Austrocknen 
des Leims zu gewahrleisten, gegebenenfalls bis kurz vor der 
Abstapelung des fertigen Bechers im Bereich des Aus- 
schleuBers 12. 

[0037] Der Drehtisch 9 wird in 45°-Winkeln getaktet wei- 40 
ter transportiert, bis der fertige Becher mit dem Ausschleu- 
Ber 12 in Ausrichtung gelangt. Der fertige Becher wird me- 
chanisch und pneumatisch durch den AusschleuBer 12 vom 
Formkegel 10 gelost und in den Gruppen stapler 13 einge- 
schoben. Dort wird ein Becherstapel mit jeweils einstellba- 45 
rer Anzahl von Bechern gebildet. Nach Erreichen der einge- 
stellten Stiickzahl wird der Becherstapel von einem nicht 
gezeigten Stapelzylinder aus dem Gruppenstapler 13 auf ein 
Stapelblech ausgeworfen. Die Becherstapel konnen nun von 
Hand entnommen und verpackt werden. 50 
[0038] Zusammenfassend umfaBt das Herstellungs verfah- 
ren somit vorzugsweise die folgenden Schritte: 
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- Abtransport. 

[0039] Als Innenbehalter (Inlet) konnen sowohl her- 
kommliche Papierbecher als auch thermo-geformte oder ge- 
spritzte Kunststoffbecher verwendet werden. Die Isolierung 
(AuBenmantel) kann aus einem voll- oder teilflachigen 
Mantel bestehen. Als Mantel wird ein Karton mit Wellen, 
vorzugsweise Mikrowellen, d. h. ein Wellkarton mit feinen 
Wellen mit einem Wellenmittenab stand von z. B. 1 bis 3 mm 
und einer Wellentiefe von z. B. 1 bis 3 mm verwendet. 
[0040] Der Elevator 1 ist lediglich fakultativ vorgesehen 
und kann ggfs. auch entf alien. Der Elevator dient als einfa- 
cher Speicher fiir eine Vielzahl von Innenbehaltern, so daB 
langere Produktionszeiten bis zur Notwendigkeit der Neu- 
bestiickung mit fertigen Innenbehaltern erreicht werden 
konnen. Die Innenbehalter konnen auch von einer Stange 
fertiger Innenbecher in geeigneter Weise zugefiihrt werden. 
[0041] Fig, 2A zeigt einen als AuBenmantel dienenden 
Zuschnitt 20 noch in abgewickelter, planer Form, und zwar 
in Draufsicht auf die plane, ungewellte, beim fertigen Be- 
cher nach auBen gewendete Flache des AuBenmantels. Der 
Zuschnitt 20 weist einen schraffiert dargestellten bedruckten 
Bereich 21 sowie an seinen seitlichen Enden einen Seiten- 
Nahtbereich 22, 23 auf. Auf einen oder beide der Seiten- 
nahtbereiche 22, 23 wird auf dem Transporttisch 4 Leim 
aufgetragen. Nach SchlieBen des Zuschnitts 20 um den In- 
nenbecher iiberlappen sich die Seitennahtbereiche 22, 23 
und werden durch die SchlieBleiste 8 fest miteinander ver- 
bunden. Bei dem Zuschnitt gemaB Fig. 2A ist der untere 
Randbereich druckfrei. 

[0042] In Fig, 2B ist ein fertiger erfindungsgemaBer Be- 
halter 25 im Schnitt dargestellt. Der Behalter 25 umfaBt ei- 
nen Innenbehalter (Innenbecher) 26 und den thermisch iso- 
lierenden AuBenmantel 20 gemaB Fig. 2A. Wie aus Fig. 2B 
ersichtlich ist, ist der AuBenmantel 20 nur teilflachig im 
oberen Bereich des Innenbechers 26 aufgebracht, so daB der 
untere FuBbereich des Innenbechers 26 nach auBen frei 
liegt. Der Becher 25 wird durch den AuBenmantel 20 im 
Griffbereich groBflachig thermisch isoliert. 
[0043] Fig. 3 A zeigt eine Darstellung eines weiteren Aus- 
fuhrungsbeispiels eines erfindungsgemaBen Behalters, wo- 
bei sowohl der Innenbehalter 30 als auch der AuBenmantel 
31 in abgerollter Form dargestellt sind. Der Becher ist auch 
hier in Draufsicht von auBen, d. h. auf die bedruckbare Au- 
Benflache des AuBenmantels dargestellt. Die schrafherte 
Flache entspricht dem AuBenmantel 31 zuziiglich des linken 
Seitenrands 32, der zur Ausbildung der Seitennaht des Au- 
Benmantels dient. Fig. 3B zeigt einen Querschnitt durch den 
fertigen Behalter 33. Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist der 
Behalter nahezu vollstandig vom AuBenmantel 31 umgeben 
und thermisch geschiitzt, mit Ausnahme einer oberseitigen 
Mundrolle des Innenbeh alters und gegebenenfalls eines kur- 
zen StandfuBes. Die Seitennaht 32 des AuBenmantels 31 ist 
in dem durch Striche umgrenzten Bereich intern verleimt. 
[0044] Fig. 4A zeigt einen als AuBenmantel dienenden, 
planen Zuschnitt 40, der vollflachig bedruckt ist. Fig. 4B 
zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines fertigen Be- 
chers 41, der einen Innenbecher 42 und den AuBenmantel 40 
aufweist. Mit Ausnahme des oberseitigen Innenbecherrands 
und eines kurzen unterseitigen Innenbecher- StandfuBes um- 
gibt der AuBenmantel 40 den Innenbecher 42 vollstandig. 
[0045] Fig. 5 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel eines AuBen- 
mantels (Umhiillung) 50 von der gewellten Seite her gese- 
hen, die im fertigen Becher an der AuBenseite des Innenbe- 
chers anliegt. Der lediglich als Ausschnitt dargestellte Au- 
Benmantel 50 umfaBt eine Vielzahl von geradlinig und par- 
allel verlaufenden Wellen, die durch Striche 51 angedeutet 
sind und bis zur Ober- und Unterkante des AuBenmantels 



- Zufiihrung von fertigen Innenbehaltern aus einer 
Vorratsstation wie etwa dem Elevator 1; 55 

- Zufiihrung eines fertigen AuBenmantel-Zuschnitts 
mit einseitig glatter und einseitig gewellter Oberflache, 
w r obei wahrend des sen getakteter Zufiihrung Klebstoff 
sowohl auf die Seitennaht als auch (vorzugsweise) auf 
die gewellte Seite aufgetragen wird; 60 

- SchlieBen des Zuschnitts um den Innenbecher; 

- Anpressen des Zuschnitts an den Innenbecher; 

- getaktetes Weiterdrehen des Drehtischs zur Ermogli- 
chung weiteren Austrocknen der Klebeverbindungen 
bis zur Ausgabe station; 65 

- AusschleuBen des fertigen Behalters; 

- gegebenenfalls Stapelung einer Mehrzahl von ferti- 
gen Behaltern, und 
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verlaufen. Die Wellen sind vorzugsweise als Mikrowellen 
ausgebildet, d. h. besitzen kleinen gegenseitigen Abstand 
und geringe Hohe von beispielsweise jeweils ein bis zwei 
Millimetern. 

[0046] Fig, 6 zeigt einen Ausschnitt eines weiteren Aus- 5 
fiihrungsbeispiels eines AuBenmantels 60, wiederum von 
der gewellten Oberseite her gesehen, die im fertigen Becher 
an der AuBenseite des Innenbechers anliegt. Wie aus Fig. 6 
ersichtlich ist, sind die Wellenlinien 61 (im Unterschied zu 
den geradlinig von der Becherunterkante zur Becherober- 10 
kante verlaufenden Wellen 51) gekriimmt, vorzugsweise S- 
formig gebogen ausgebildet. Die gezeigte schlangenlinien- 
formige Gestaltung der Wellen 61 fiihrt zu etwas verbesser- 
ter Planlage der Zuschnitte wahrend der Handhabung und 
ihres Transports zur Formstation, und zeichnet sich auch 15 
durch gute Grifffestigkeit und geringe Verforrnbarkeit des 
AuBenmantels beim Ergreifen des fertigen Bechers aus. 
[0047] Wie aus den Fig. 5 und 6 ersichtlich ist, sind die 
Wellen jeweils an den beim fertigen Becher oben und unten 
liegenden Seitenkanten des AuBenmantels 50 bzw. 60 offen, 20 
so daB sich gegeniiber der Umgebung offene Luftstro- 
mungskanale zwischen dem Innenbecher und dem AuBen- 
mantel ergeben. 

[0048] Fig. 7 zeigt den AuBenmantel von seiner oberen 
oder unteren Seitenkante her gesehen. Der AuBenmantel be- 25 
stent aus einer glatten, planen, beim fertigen Becher nach 
auBen weisenden, bedruckbaren AuBenflache 71, auf deren 
Riickseite eine wellenforrnige Bahn 72 aufgebracht ist. Die 
AuBen wand des Innenbehalters 73 ist in abgewickelter 
Form zur Verdeutlichung der Orientierungslage im fertigen 30 
Becher gestrichelt dargestellt. 

[0049] Wie aus Fig. 7 ersichtlich ist, sind seitlich offenen 
Luftkonvektionskanale 74 zwischen der wellenformigen 
Oberflache 72 des AuBenmantels und dem Innenbehalter 73 
gebildet. Vorzugsweise sind weitere, seitlich offene Luft- 35 
konvektionskanale 75 zwischen der wellenformigen Bahn 
72 und der AuBenflache 71 des AuBenmantels gebildet, was 
die erzielbare thermische Isolation des erfindungsgemaBen 
Behalters noch weiter verbessert. 

40 

Patentanspriiche 



9. Behalter nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei dem 
die Wellen der gewellten Oberflache des AuBenmantels 
schlangenlinienformig gekriimmt verlaufen. 

10. Verfahren zur Herstellung eines Behalters, insbe- 
sondere eines Behalters gemaB einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, bei dem um einen vorgeformten Innen- 
behalter ein thermisch isolierender AuBenmantel auf- 
gebracht und mit dem Innenbehalter verklebt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, bei dem der AuBen- 
mantel ein Material mit gewellter Oberflache aufweist 
und die gewellte Oberflache mit der AuBenflache des 
Innenbehalters verbunden wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, bei dem die 
gewellte Oberflache des AuBenmantels an einem oder 
mehreren Punkten mit Klebematerial versehen wird 
und mittels des Klebematerials mit dem Innenbehalter 
verbunden wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, bei 
dem der AuBenmantel in Form von planen Zuschnitten 
mittels eines mit Vakuumtransport arbeitenden Trans- 
porttischs (4) zum Innenbehalter transportiert wird. 

14. Maschine zum Herstellen von Behaltern, insbe- 
sondere thermisch isolierten Bechern, vorzugsweise 
gemaB einem der Anspriiche 1 bis 9, mit einem Dreh- 
tisch ((9) mit Forrnkegeln (10), auf die vorgeformte In- 
nenbehalter aufbringbar sind, und einer Formstation, 
(7), in der ein Innenbehalter mit einem AuBenmantel 
aus einseitig gewelltem Material versehen wird. 

15. Maschine nach Anspruch 14, mit einem Transport- 
tisch (4) mit Vakuumtransport, auf dem die AuBenman- 
tel in Form von planen Zuschnitten mittels Vakuuman- 
saugung transportierbar sind, und mit einer Leimsta- 
tion (5, 6), zur Beleimung der Zuschnitte vor ihrer Auf- 
bringung auf Innenbehalter. 



Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 



1. Behalter, insbesondere Becher, mit einem Innenbe- 
halter, auf dem ein thermisch isolierender AuBenman- 
tel aufgebracht ist. 45 

2. Behalter nach Anspruch 1, bei dem der AuBenman- 
tel aus einem Material mit wellenformiger Oberflache 
ausgebildet ist. 

3. Behalter nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die wellenforrnige Oberflache des AuBenmantels 50 
am Innenbehalter anliegt und vorzugsweise zur Umge- 
bung offene Luftstromungskanale ausbildet. 

4. Behalter nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, bei dem die AuBenseite des AuBenmantels glatt 
ausgebildet ist. 55 

5. Behalter nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der AuBenmantel 
aus Wellpappe besteht. 

6. Behalter nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Innenbehalter 60 
ein vorgeformter Becher ist. 

7. Behalter nach einem vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Innenbehalter aus Pa- 
pier oder Kunststoff besteht. 

8. Behalter nach einem der vorhergehenden Ansprii- 65 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Wellen der ge- 
wellten Oberflache des AuBenmantels geradlinig ver- 
laufen. 
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